(19) 



J 



Europaisches Patentamt 
European Patent Office 
Office europeen des brevets 



(12) 



(11) EP 1 591 224 A1 

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG 



(43) Veroffentlichungstag: 


(51) mt CI7: B29C 44/18, B60R 13/08, 


02.1 1 .2005 Patentblatt 2005/44 


B32B 5/20 


(21) Anmeldenummer: 04101772.4 




(22) Anmeldetag: 27.04.2004 




(84) Benannte Vertragsstaaten: 


• Millet, Pierre 


AT BE BG CH CY CZ DE DK EE ES Fl FR GB GR 


8052 Zurich (CH) 


HU IE IT LI LU MC NL PL PT RO SE SI SK TR 




Benannte Erstreckungsstaaten: 


(74) Vertreter: Isler, Jorg et al 


AL HR LT LV MK 


c/o Sika Technology AG, 




Corp. Intellectual Property Dept. 


(71 ) Anmelder: Sika Technology AG 


Tuffenwies 16 


6340 Baar (CH) 


Postfach 




8048 Zurich (CH) 


(72) Erfinder: 




• Hasler, Thomas 




8903 Birmensdorf (CH) 





(54) Vorrichtung und Verfahren zur Schalldampfung in Hohlraumen von Fahrzeugen 



(57) Es wird eine dampfungsvorrichtung (16), insbe- 
sondere zum Einbau in oder an Hohlraume insbeson- 
dere von Fahrzeugen, und ein Verfahren vorgeschla- 
gen, wobei die Dampfungsvorrichtung (16) ein Trager- 
material (4) und ein Abschottungsmaterial (2) umfasst 
und wobei die Dampfungsvorrichtung (10) zur Befesti- 



gung an einem Strukturelement(1 ), insbesondere eines 
Fahrzeugs, vorgesehen ist, wobei weiterhin die Damp- 
fungsvorrichtung (16) ein Dampfungsmaterial (3) auf- 
weist, wobei das Dampfungsmaterial (3) zur Ausbildung 
einer offenzelligen Zellstruktur vorgesehen ist oder wo- 
bei das Dampfungsmaterial einen Absorptionskoeffizi- 
enten fur Schallwellen von grower als etwa 0,5 aufweist. 
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Beschreibung 

[0001] Diese Erfindung betrifft eine Dampfungsvor- 
richtung, insbesondere zum Einbau in oder an Hohlrau- 
me insbesondere von Fahrzeugen, wobei die Damp- 
fungsvorrichtung ein Tragermaterial, ein Abschottungs- 
material und ein DSmpfungsmaterial umfasst und wobei 
die Dampfungsvorrichtung zur Befestigung an einem 
Strukturelement, insbesondere eines Fahrzeugs, vor- 
gesehen ist. Die Dampfungsvorrichtung wird insbeson- 
dere mittels des Tragermaterials an dem Strukturele- 
ment, insbesondere eine Hohlprofilstruktur eines Auto- 
mobils oder eines ahnlichen Fahrzeugs, befestigt und 
anschlieftend wird das Dampfungsmaterial und das Ab- 
schottungsmaterial gebiaht bzw. einer Expansion unter- 
zogen, die insbesondere eine hitzeinduzierte Expansi- 
on ist. Hierdurch wirkt die Dampfungsvorrichtung als 
hochwirksame Dichtung bzw. Abschottung sowie als 
akustische DSmpfung an dem Strukturelement und ins- 
besondere innerhalb des Hohlraums. 
[0002] Weiterhin betrifft diese Erfindung ein Verfah- 
ren zur Abschottung und/oder SchalldSmpfung, insbe- 
sondere in oder an HohlrSumen insbesondere von Fahr- 
zeugen, wobei eine Dampfungsvorrichtung umfassend 
ein Tragermaterial, ein Abschottungsmaterial und ein 
Dampfungsmaterial zunachst an dem Strukturelement 
befestigt oder angeordnet wird, und wobei anschlie- 
ftend eine Blahung bzw. Expansion des Abschottungs- 
materials und des Dampfungsmaterials erfolgt - insbe- 
sondere wahrend eines Einbrennprozesses in einem 
Elektro-Tauchlackierungsofen. Die expandierte Damp- 
fungsvorrichtung dient dazu, das Strukturelement bzw. 
einen Hohlraum, den das Strukturelement bildet, zum 
einen gegen das Eindringen von Feuchtigkeit, Staub, 
Luft und anderen unerwunschten Flussigkeiten abzu- 
dichten und zum anderen dazu, stflrende Gerausche, 
die andernfalls durch den Hohlraum hindurch gehen 
wurden bzw. lediglich reflektiert wurden, zu dampfen. 

Stand der Technik 

[0003] Wahrend der Herstellung von Automobilen, 
Lastwagen und ahnlichen StraGenverkehrsmitteln oder 
allgemein sonstigen Fahrzeugen weisen viele der Ka- 
rosserieteile Hohlraume auf, die ein Abdichten notwen- 
dig machen, urn das Eindringen von Feuchtigkeit und 
kontaminierenden Stoffen zu verhindern, beispielswei- 
se weil solche Stoffe und insbesondere Feuchtigkeit die 
Korrosion der Karosserieteile bewirken k6nnen. Dies ist 
insbesondere der Fall in Bezug auf einstuckige Struktu- 
ren, in welchen ein Massivrahmen durch einen struktu- 
rell gestalteten Hohlprofilrahmen ersetzt ist, der inha- 
rent eine Anzahl von Feuchtigkeit und kontaminierende 
Stoffe sammelnde Hohlraume aufweist. Diese Hohlrau- 
me dienen auch als Durchgange, welche Larm und an- 
dere Gerausche, die wahrend des normalen Gebrauchs 
des Fahrzeugs durch diese hindurch ubertragen wer- 
den, dampfen. Zum Beispiel stellt die aufrecht stehende 



Profilstruktur einer Fahrzeugkarosserie, die einen Teil 
einer entsprechenden Fensterdffnung darstellt, einen 
veriangerten Durchgang oder Hohlraum dar, welcher 
Feuchtigkeit und kontaminierende Mittel sammeln und 

5 auch unerwunschte Gerausche ubertragen kann, bis 
der Durchgang oder der Hohlraum zumindest teilweise 
mit einem Dichtungsmittel gefullt ist, welches das Ein- 
dringen von Feuchtigkeit und Schmutz verhindert und 
das auch als Dampfer fur die Dampfung von Gerau- 

10 schen dient, die sonst entlang des Durchgangs oder des 
Hohlraums ubertragen wurden. Es wurden viele Versu- 
che unternommen, diese Hohlraume abzudichten, ein- 
schlielilich Einspritzen eines Dichtungsmittels in den 
Hohlraum, Einbringen von Schaumprodukten in solche 

15 Hohlraume und die Verwendung von Glasfasermatten 
und ahnlichem. Diese Versuche waren aufgrund der In- 
effizienz der Dichtungs- und Dampfungsverfahren, der 
relativ hohen Kosten des Dichtungsverfahrens bzw. 
Dichtungsmaterials und aufgrund der Tatsache, dass 

20 vielfach ungleichmaiiige Dichtung erhalten wurde, nicht 
vollkommend zufriedenstellend. 
[0004] Das Einbringen von Schaumen in die Hohlrau- 
me selbst war deshalb nicht vollstandig zufriedenstel- 
lend, weil es Schwierigkeiten gab, zu kontrollieren, wo- 

25 hin der Schaum nach dem Einbringen des Schaums in 
den Hohlraum einer Fahrzeugkarosserie oder ahnli- 
chem wandert. Weiterhin wurde ublicherweise mehr 
Schaum in den Karosseriehohlraum eingebracht als tat- 
sachlich benbtigt, urn ein gewisses ObermaR an 

30 Schaum zur Verhinderung des Eindringens von Feuch- 
tigkeit in den Hohlraum wahrend der Verwendung des 
Fahrzeugs bereitzustellen. Zudem haben Schaume ei- 
ne begrenzte Lebensdauer, was ihre Flexibilitat vordem 
Festwerden betrifft, wodurch die verfugbare Zeit be- 

35 schrankt ist, wahrend der der Schaum in den Hohlraum 
des Fahrzeugs eingebracht werden kann. Aus diesen 
Grunden sind als Alternativen zum Einbringen von 
Schaumen in die Hohlraume insbesondere von Auto- 
mobilkarosserien LGsungen bekannt geworden, bei de- 

40 nen expandierbare Materialien in die Hohlraume einge- 
bracht werden. Solche Materialien biahen sich bzw. ex- 
pandieren insbesondere dadurch, dass sie erwarmt 
werden. Eine solche Erwarmung erfolgt ublicherweise 
bei der Herstellung von Fahrzeugkarosserien nach der 

45 Herstellung bzw. dem Zusammensetzen der Rohbauka- 
rosserie und nach der Grundierung der Karosserie in ei- 
nem Elektro-Tauchlackierungsofen-Prozess. Hierbei ist 
es weiterhin allgemein bekannt, dass solche expandier- 
bare Materialien zusammen mit einem Tragermaterial - 

50 bzw. durch ein Tragermaterial gehalten - in den Hohl- 
raum eingefuhrt werden. Dadurch ist es mOglich, das 
expandierbare Material im Hohlraum an dem richtigen 
Platz zu befestigen. 

[0005] Nachteilig bei solchen bekannten Lflsungen 
55 und bei bekannten Materialien, die die Anforderungen 
insbesondere hinsichtlich der Festigkeit, Haltbarkeit 
und Korrosionsvermeidung erfullen, sind insbesondere 
ihre akustischen Eigenschaften, die dazu fuhren, dass 
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in den Hohlraumen auftretende bzw. vorhandene Schal- 
lenergie nicht ausreichend gedSmpft wird, was insbe- 
sondere von Benutzern der Fahrzeuge ats storend emp- 
funden wird. Vielmehr wird die Schallenergie bei sol- 
chen bekannten Materialien und Biahformteilen ledig- 
lich abgeschottet, d.h. es findet eine Reflexion der 
Schallenergie start. Es stellte sich daher die Aufgabe, 
solche bei den bekannten Materialien bzw. L6sungen 
auftretenden Nachteile zu vermeiden. 

Darstellung der Erfindung 

[0006] Die Aufgabe wird durch eine Dampfungsvor- 
richtung, insbesondere zum Einbau in oder an HohlrSu- 
me insbesondere von Fahrzeugen, geldst, wobei die 
Dampfungsvorrichtung ein Tragermaterial und ein Ab- 
schottungsmaterial umfasst und wobei die Dampfungs- 
vorrichtung zur Befestigung an einem Strukturelement, 
insbesondere eines Fahrzeugs, vorgesehen ist, wobei 
die Dampfungsvorrichtung ein Dampfungsmaterial auf- 
weist und wobei das Dampfungsmaterial zur Ausbil- 
dung einer offenzelligen Zellstruktur vorgesehen ist 
Oder wobei das Dampfungsmaterial einen Absorptions- 
koeffizienten fur Schallwellen von grofier als etwa 0,5 
aufweist. Weiterhin wird die Aufgabe durch ein Verfah- 
ren zur Abschottung und/oder Schatldampfung, insbe- 
sondere in Oder an Hohlraumen insbesondere von Fahr- 
zeugen, gel6st, wobei in einem ersten Schritt eine ein 
Tragermaterial, ein Abschottungsmaterial und ein 
Dampfungsmaterial aufweisende, insbesondere erfin- 
dungsgemaiie Dampfungsvorrichtung an einem Struk- 
turelement, insbesondere eines Fahrzeugs, befestigt 
oder angeordnet wird, wobei in einem zweiten Schritt 
das Abschottungsmaterial und das Dampfungsmaterial 
expandiert wird, insbesondere warmeexpandiert wird 
und wobei das Dampfungsmaterial nach der Expansion 
eine offenzellige Zellstruktur aufweist oder wobei das 
Dampfungsmaterial einen Absorptionskoeffizienten fur 
Schallwellen von grdfter als etwa 0,5 aufweist. In uber- 
raschender Weise wird hierdurch eine erheblich besse- 
re akustische Wirkung der Dampfungsvorrichtung und 
damit der ganzen Karosserie bzw. des Fahrzeugs er- 
zielt. Die akustische Wirkung der erfindungsgema&en 
Dampfungsvorrichtung basiert auf einer Kombination 
zwischen einer Abschottung der Hohlraume, die aku- 
stisch bewirkt, dass Schallenergie in oder am Damp- 
fungsmaterial (in geringerem MafJe) reflektiert und (in 
grtifierem Malie) absorbiert wird. Hierdurch wird Schal- 
lenergie wesentlich effektiver in Warme verwandelt und 
damit unschadlich gemacht. Weiterhin ist es mit der er- 
findungsgemafien Dampfungsvorrichtung und dem er- 
findungsgema&en Verfahren in uberraschender Weise 
mtiglich, bekannte Prozessfolgen und Prozessabiaufe 
weiterhin anzuwenden und bewahrte Materialien - ins- 
besondere zur Abschottung des Hohlraums durch die 
Dampfungsvorrichtung - zu verwenden, die die gefor- 
derten Eigenschaften insbesondere hinsichtlich der 
Korrosionsvermeidung an der Grenze zwischen dem 



Abschottungsmaterial und dem Strukturelement auf- 
weisen. Die Dampfungsvorrichtung wird im folgenden 
auch als Biahformteil bezeichnet. 
[0007] Bevorzugt ist, dass das Abschottungsmaterial 
5 und/oder das Dampfungsmaterial expandierbar, insbe- 
sondere hitzeexpandierbar, ist und dass die Expansion 
des Abschottungsmaterials und/oder des Dampfungs- 
materials derart vorgesehen ist, dass ein direkter Kon- 
takt zwischen dem Dampfungsmaterial und einer Wan- 
to dung des Strukturelements vermieden wird oder ausge- 
schlossen ist. Hierdurch wird auf besonders einfache 
Art einer gegebenenfalls htiheren Anfailigkeit des 
Dampfungsmaterials fur die Aufnahme von Feuchtigkeit 
und/oder fur die Bildung von Korrosion bei einem Kon- 
15 takt mit dem Strukturelement entgegengewirkt und 
trotzdem die vorteilhaften akustischen Eigenschaften 
erhalten. 

[0008] Bevorzugt weist das Dampfungsmaterial ei- 
nen Absorptionskoeffizienten fur Schallwellen von min- 

20 destens 0,8 auf - insbesondere wenigstens in einem 
Teilfrequenzbereich insbesondere zwischen etwa 1 kHz 
und etwa 5 kHz. Hierdurch ist zum einen sichergestellt, 
dass sich die vorteilhaften akustischen Wirkungen ein- 
stellen und zum anderen ist diese Wahl des Frequenz- 

25 bereichs von besonderer Relevanz insbesondere fur 
Fahrzeuge, besonders Stralienfahrzeuge wie Automo- 
bile und Lastkraftwagen, da zum einen akustische Std- 
rungen in diesem Frequenzbereich als besonders sto- 
rend empfunden werden - was auch mit der erhohten 

30 Empfindlichkeit des menschlichen GehGrs in diesem 
Frequenzbereich zusammenhangt - und zum anderen 
in diesem Frequenzbereich in Stralienfahrzeugen be- 
sonders intensive Schallquellen vorhanden sind. 
[0009] Ferner ist bevorzugt, dass im Falle eines Kon- 

35 takts zwischen der Wandung des Strukturelements und 
dem Abschottungsmaterial eine Korrosion der Wan- 
dung vermieden wird oder zumindest gehemmt ist, ins- 
besondere hinsichtlich einer Randkorrosion und/oder 
einer Unterkorrosion. Hierdurch ist die erfindungsgema- 

40 rse Dampfungsvorrichtung besonders kostengunstig 
verwendbar, weil sie wie bekannte expandierbare Ma- 
terialien verwendbar ist. 

[0010] Bevorzugt ist weiterhin, dass das Abschot- 
tungsmaterial zur Ausbildung einer geschlossenzelli- 

45 gen Zellstruktur vorgesehen ist und dass das Abschot- 
tungsmaterial eine Wasseraufnahme aufweist, die ge- 
ringer ist als etwa 1 0%, bevorzugt geringer als etwa 5%, 
besonders bevorzugt geringer als etwa 4% und ganz 
besonders bevorzugt geringer als etwa 3%. Hierdurch 

50 wird die Anfailigkeit fur Korrosion an der Grenze zwi- 
schen dem Abschottungsmaterial und dem Strukturele- 
ment bzw. dessen Wandung weiter reduziert. Weiterhin 
ist dadurch das Abschottungsmaterial auch haltbarer 
und stabiler, da weniger stark zersetzbar. 

55 [0011] Weiterhin ist bevorzugt, dass die Dampfungs- 
vorrichtung an dem Strukturelement befestigbar ist, ins- 
besondere in oder an der Wandung des Strukturele- 
ments und insbesondere mittels eines am Tragermate- 
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rial angeordneten Rastelements. Hierdurch kann die 
Dampfungsvorrichtung vor der Expansion des Abschot- 
tungsmateriats bzw. des DSmpfungsmaterials in repro- 
duzierbarer und ausreichend fester bzw. stabiler Weise 
am Strukturelement bzw. dessen Wandung befestigt 
werden. 

Kurze Beschreibung der Zeichnung 

[0012] Im folgenden werden anhand der Zeichnun- 
gen Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung naher eriau- 
tert. Gleiche Elemente sind in den verschiedenen Figu- 
ren mit den gleichen Bezugszeichen versehen. 
[0013] Eszeigen: 

Fig. 1 eine schematische Darstellung eines Roh- 
baus einer Automobilkarosserie in perspekti- 
vischer Darstellung; 

Fig. 2 eine schematische Darstellung einer zwi- 
schen zwei Wandungen eines Strukturele- 
ments angeordneten erfindungsgemalien 
Dampfungsvorrichtung, wobei die expandier- 
baren Bestandteile der Dampfungsvorrich- 
tung expandiert sind; 

Fig. 3 eine schematische Darstellung eines mit dem 
Absorptionsmaterial und dem DSmpfungsma- 
terial gefuilen Rohrs als Beispiel eines Hohl- 
raums; 

Fig. 4 zur Darstellung der zur Figur 3 zugehorigen 
Frequenzgangen der Absorptionscharakteri- 
stik der Materialien der erfindungsgemalien 
Dampfungsvorrichtung; 

Fig. 5 eine schematische Darstellung einer zwi- 
schen zwei Wandungen eines Strukturele- 
ments angeordneten erfindungsgema&en 
Dampfungsvorrichtung, wobei die expandier- 
baren Bestandteile der Dampfungsvorrich- 
tung noch nicht expandiert sind. 

[0014] In Figur 1 ist mit 10 ein Rohbau einer Fahr- 
zeugkarosserie bezeichnet. Eine solche Karosserie 
weist in der Regel eine Mehrzahl von Strukturelementen 
14 auf, wie beispielsweise die A-, B- und C-Saule, die 
sich insbesondere langlich erstrecken und in der Regel 
auch - zumindest in einem Teilbereich einen oder meh- 
rere Hohlraume bilden. Quer zur LSngserstreckung der 
Strukturelemente 14 verlaufende erfindungsgemaSe 
DSmpfungselemente 16 sind in Figur 1 an mehreren 
Stellen mittels Pfeile angedeutet. Ihre Aufgabe ist es 
insbesondere, die Hohlraume moglichst hermetisch ab- 
zuschliefcen, so dass keine Gase, keine DSmpfe, keine 
Flussigkeiten und nicht sonstige in den HohlrSumen 
mdglicherweise Schaden verursachende Stoffe in den 
Hohlraum dringt. 



[0015] In Figur 2 ist eine solche erfindungsgemaiie 
Dampfungsvorrichtung 16 schematisch darstellt. Die 
Dampfungsvorrichtung 16 weist ein Tragermaterial 4, 
ein Abschottungsmaterial 2 und ein Dampfungsmaterial 

5 3 auf. Die Dampfungsvorrichtung 16 ist zwischen zwei 
Wandungen 1 des Strukturelements 14 angeordnet, wo- 
bei die expandierbaren Materialien 2, 3 der Dampfungs- 
vorrichtung 16 expandiert dargestelltsind. Vor dem Ein- 
bringen der Dampfungsvorrichtung 16 in das Struktur- 

10 element 1 4, d.h. zwischen die Wandungen 1 , liegen das 
Abschottungsmaterial 2 und das Dampfungsmaterial 3 
vorzugsweise vergleichsweise flach auf dem Tragerma- 
terial 4 auf, vgl. Figur 5. Bevorzugt kann vorgesehen 
sein, dass das TrSgermaterial 4 zusatzlich uber ein oder 

15 mehrere nicht dargestellte Rastelemente mit der Wan- 
dung 1 bzw. allgemein mit dem Strukturelement 14 ver- 
bunden ist. 

[0016] In Figur 3 ist eine schematische Darstellung 
eines mit dem Absorptionsmaterial und dem Damp- 

20 fungsmaterial gefuilen Rohrs als Beispiel eines vollstan- 
dig gefullten Hohlraums in dem Strukturelement 14 ge- 
zeigt. Erkennbar ist die Sufiere Wandung 1 des Struk- 
turelements 14, das sich nach innen anschliefiende Ab- 
schottungsmaterial 2 und das Dampfungsmaterial 3 im 

25 inneren, das auch als Absorptionsmaterial 3 bezeichnet 
wird. 

[0017] In Figur 4a ist der dem Dampfungsmaterial 3 
zugehcrige Frequenzgang der Absorptionscharakteri- 
stik dargestellt. Hierbei ist auf der Abszisse der Darstel- 
30 lung in Figur 4a die Frequenz in Hertz in logarithmischer 
Auftragung angegeben. 

[0018] In Figur 4b sind die Frequenzgange des Ver- 
lustfaktors fur zwei Anordnungen dargestellt. Die gestri- 
chelte Linie in Figur 4b zeigt den Frequenzgang ohne 

35 das Dampfungsmaterial 3 und die durchgezogene Linie 
in Figur 4b zeigt den Frequenzgang mitabsorbierendem 
Material bzw. mit Dampfungsmaterial. Hierbei ist auf der 
Abszisse der Darstellung in Figur 4b die Frequenz in 
Hertz in linearer Auftragung angegeben und es ist auf 

40 der Ordinate der Verlustfaktor in Dezibel angegeben. 
Die durchgezogene Linie in Figur 4b gibt daher den Fre- 
quenzgang der Absorptionscharakteristik der Damp- 
fungsvorrichtung 1 6 insgesamt an. Aus den beiden Fre- 
quenzgangen in Figur 4b und aus deren Vergleich ist 

45 ersichtlich, dass der Verlustfaktor der Anordnung mit 
dem Dampfungsmaterial 3 wenigstens auf dem gesam- 
ten Frequenzbereich zwischen 1 kHz und 2 kHz deutlich 
uber etwa 40 dB liegt. Durch die Kombination mit dem 
Dampfungsmaterial 3 ergibt sich somit gegenuber einer 

50 Ausfuhrung der Dampfungsvorrichtung 1 6, die lediglich 
das Abschottungsmaterial 2 aufweisen wurde, ein deut- 
licher Gewinn beim akustischen Verhalten. 
[0019] In Figur 5 ist eine schematische Darstellung 
einer gegenOber der Figur 2 leicht modifizierten Ausfuh- 

55 rungsform einer zwischen zwei Wandungen 1 eines 
Strukturelements 14 angeordneten erfindungsgema- 
fien Dampfungsvorrichtung 1 6 abgebildet, wobei die ex- 
pandierbaren Bestandteile 2, 3 der Dampfungsvorrich- 
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tung 16 noch nicht expandiert sind. 
[0020] Es ist klar, dass es sich bei den Figuren 2 und 
5 um Querschnitte entlang im wesentlichen des Verlaufs 
von Strukturelementen 14 handelt, die insbesondere ei- 
nen Hohlraum zwischen den Wandungen 1 bilden. In- 
sofern ist die Verbindung der Dampfungsvorrichtung 16 
zur Wandung 1 hin mittels des Abschottungsmaterials 

2 als vorzugsweise einen gesamten Querschnitt des 
Hohlraums abdichtend bzw. abschottend aufzufassen. 
Im Inneren bzw. in der Mitte eines solchen Querschnitts 
ist dann das Dampfungsmaterial 3 als angeordnet an- 
zusehen. Es sind weiterhin klar, dass nur die fur das un- 
mittelbare Verstandnis der Erfindung wesentlichen Ele- 
mente gezeigtsind. 

Weg zur Ausfuhrung der Erfindung 

[0021] Die Dampfungsvorrichtung 1 6 bildet ein vorge- 
formtes Biahformteil, das in einen Hohlraum der Karos- 
serie eines Fahrzeugs, insbesondere ein Strafienfahr- 
zeug, eingebracht und dort vorzugweise befestigt wird 
oder das an einem Hohlraum der Fahrzeugkarosserie 
befestigt bzw. angeordnet wird. Die Dampfungsvorrich- 
tung 16 umfasst wenigstens das Tragermaterial 4, das 
Dampfungsmaterial 3 und das Abschottungsmaterial 2. 
Die verschiedenen Materialien der Dampfungsvorrich- 
tung 16 ktfnnen entwederin einem mehrstufigen Spritz- 
gussprozess miteinander verbunden werden oder aber 
es konnen diese Materialien separat hergestellt und an- 
schliefiend miteinander verbunden werden. Insbeson- 
dere ist es auch moglich, dass beispielsweise das Tra- 
germaterial 4 und das Abschottungsmaterial 2 gemein- 
sam in einem zweistufigen Spritzgussprozess herge- 
stellt werden und anschlieftend das Dampfungsmaterial 

3 aufgebracht bzw. befestigt wird, beispielsweise ge- 
klebt wird. Die Expansion des Dampfungsmaterials 3 
und des Abschottungsmaterials 2 findet vorzugsweise 
in einem Elektro-Tauchlackierungsofen-Prozess statt. 
[0022] Es ist nun uberraschend so, dass sich die aku- 
stischen Eigenschaften erheblich verbessern lassen, 
wenn das Dampfungsmaterial 3 eine offenzellige Struk- 
tur aufweist. Das bedeutet, dass verschiedene Poren 
des Materials miteinander in Verbindung stehen. Insbe- 
sondere wird in einem solchen Material Schallenergie 
besonders effektiv in Warme umgewandelt. Alternativ 
zu einem offenzelligen Material ist erfindungsgemaii ein 
Material als Dampfungsmaterial 3 verwendbar, welches 
die Eigenschaft aufweist, dass das Dampfungsmaterial 
3 Schallwellen in groflerem Mafie absorbiert als reflek- 
tiert bzw. welches die Eigenschaft aufweist, dass das 
Dampfungsmaterial einen Absorptionskoeffizienten fur 
Schallwellen von grofier als etwa 0,5 aufweist, insbe- 
sondere in einem Frequenzbereich zwischen etwa 1 
kHz und etwa 2 kHz. Hierdurch wird ebenfalls eine be- 
sonders gute akustische Wirkung erreicht. Bei einem of- 
fenzelligen Material ist jedoch mit der Offenzelligkeit in 
der Regel auch verbunden, dass ein solches Material 
anfailiger fur die Aufnahme von Wasser bzw. Feuchtig- 



keit ist. Es sollte daher vorzugsweise vermieden wer- 
den, dass ein solches Material in Kontakt mit korrodier- 
baren Oberfiachen bzw. Wandungen 1 gerat. 
[0023] Als Tragermaterial 4 wird erfindungsgemafc 

5 insbesondere ein leichtes und stabiles sowie vorzugs- 
weise nicht korossionsfahiges Material wie beispiels- 
weise Polyamid verwendet. Besonders bevorzugtistdie 
Verwendung von Nylon PA 6.6, das insbesondere auch 
aus wiederverwendbaren Materialien mit bekanntem 

10 Ursprung hergestellt ist. Beim Tragermaterial 4 kommt 
es erfindungsgemaft insbesondere auf die mechani- 
schen Eigenschaften an, beispielsweise die Kerb- 
schlagzahigkeit, die Eiastizitdt, die Bruch- oder 
Reilidehnung, die Biegedehnung, die Erweichungstem- 

15 peratur und das Feuchtigkeitsaufnahmevermogen. 
Hierbei ist das Tragermaterial vorzugsweise dazu ge- 
eignet, zu 3-dimensionalen Spritzgussteilen verarbeitet 
zu werden, die eine ausreichende Stabilitat aufweisen, 
um die anderen Materialien der Dampfungsvorrichtung 

20 16, insbesondere das Dampfungsmaterial 3 und das 
Abschottungsmaterial 2, bis zu deren Expansion und 
auch wahrend deren Expansion zu halten, zu fixieren 
und auch relativ zum Strukturelement 14 eine Fixierung 
der Dampfungsvorrichtung 16 zu bewirken. Zur Verar- 

25 beitung bzw. Formgebung des Tragermaterials ist ins- 
besondere auch die Fliefcfahigkeit in geschmolzenem 
Zustand von Bedeutung. Selbstverstandlich konnen 
auch andere Materialien mit gleichen oder ahnlichen Ei- 
genschaften als Tragermaterial 4 verwendet werden. 

30 [0024] Als Dampfungsmaterial 3 wird erfindungsge- 
maft insbesondere ein (nach der Expansion) offenzelli- 
ger Schaum verwendet, wie er beispielsweise in den 
Produkten SikaBaffle® 229 oder SikaBaffle® 293 (er- 
haitlich von SIKA AG, Schweiz) vorliegt. Vor der Expan- 

35 sion liegt das Dampfungsmaterial insbesondere als ex- 
trudiertes hitzeexpandierbares und gummibasiertes 
akustisches Absperrmittel vor. Beispielhaft umfasst das 
Material SikaBaffle® 229 zwei Materiallagen, die mitein- 
ander koextrudiert hergestellt werden, wovon die untere 

40 Lage eine schwarze, klebrige und nicht reaktive Klebe- 
lage mit einer Dichte von beispielsweise 1,2 kg/dm 3 ist 
und wovon die obere (expandierbare) Lage eine dun- 
kelgraue, schwach klebrige und starkexpandierbare Ex- 
pansionslage mit einer Dichte von beispielsweise 1,5 

45 kg/dm 3 ist. Hierbei weist das Material SikaBaffle® 229 
eine sehr hohe Expansionsfahigkeit von mehr als 900% 
auf, es hat exzellente schallabsorbierende, d.h. schall- 
dampfende, Eigenschaften, istselbstklebend, kann vor- 
dimensioniert werden, weist eine weiche Konsistenz zur 

50 Herstellung eines vollstandigen Kontakts auch mit un- 
regelmaftigen Oberfiachen auf, hat gute Hafteigen- 
schaften auf bligem Metall und generell auf dligen, 
phosphatierten und/oder elektrobeschichteten Oberfia- 
chen, hat gute Alterungseigenschaften und ist daruber 

55 hinaus nicht toxisch. Ein solches Material weist bevor- 
zugt folgende Eigenschaften auf: Es expandiert in 30 
min bei 150°C um uber 600%, in 30 min bei 165°C auf 
uber 900% und in 30 min bei 1 80°C auf uber 900%, wo- 
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bei ein Expansionsverhaitnis vertikal/horizontal ("Verti- 
cal rise/ ramp expansion, 4° ramp angle) von Qber 600% 
vorliegt. Das Material ist im Temperaturbereich von 
-30°C bis 70°C einsetzbar, ist widerstandsfahig gegen- 
uber Wasser, Salzwasser und Schmieden, hat eine 
Wasseraufnahme (nach der Expansion) von weniger als 
5% und einen Flammpunkt (gemaft ASTM D92, COC) 
von Qber 200°C. SelbstverstSndlich kSnnen auch ande- 
re Materialien mit gleichen oder ahnlichen Eigenschaf- 
ten als Dampfungsmaterial 3 verwendet werden. 
[0025] Als Abschottungsmaterial 2 werden erfin- 
dungsgemaii insbesondere thermoplastische oder 
spritzgegossene Formteile wie beispielsweise die Ma- 
terialien SikaBaffle® 250 Oder SikaReinforcer® 911 PB 
(erhaitlich von SIKA AG, Schweiz) verwendet. Solche 
Materialien werden bevorzugt als Formteil und auf Tra- 
gern in die Rohbaustruktur der Karosserie eingebracht, 
beispielsweise in die Hohlraume der A-, B-, C- Saulen, 
des Dachrahmens und/oder der Schweller. Die Be- 
triebsfunktionalitat ist nach dem Blahvorgang (Expansi- 
on) im Elektro-Tauchlackierungsofen (KTL-Ofen) er- 
reicht. 

Das Material SikaBaffle® 250 ermoglicht einen dichten 
Abschluss von komplex geformten HohlrSumen und ist 
vertrSglich mit alien in der Prozessfolge dem Rohbau 
nachgeschalteten serienma&ig eingesetzten Produk- 
ten, ist geruchsneutral, ist lackvertrSglich und verur- 
sacht keine Kontamination im Elektro-Tauchlackie- 
rungs-Bad (KTL-Bad). Das Material SikaReinforcer® 
911 PB verleiht der Karosserie bzw. den Karosserie- 
hohlrSumen neben diesen vorgenannten Eigenschaften 
eine erhohte Steifigkeit. Insbesondere weisen beide 
Materialien sehr gute, die Korrosion von benachbarten 
bzw. angrenzenden Metallteilen - insbesondere Wan- 
dungen 1 von Strukturelementen 14-verhinderndebzw. 
verzbgernde Eigenschaften auf, so dass ein Korrosi- 
onsschutz von uber 1000 Stunden im Salzspruhbad 
oder 1 0 Rd VDA besteht und weder eine Randkorrosion 
noch eine Unterrostung auftritt. Die Wasseraufnahme- 
fahigkeit betragt (abhangig von der Prufmethode) weni- 
ger als 4%. 

Bezugszeichenliste 

[0026] 

1 Wandung des Strukturelements 

2 Abschottungsmaterial 

3 Dampfungsmaterial/Absorptionsmaterial 

4 Tragermaterial 

10 Rohbau der Fahrzeugkarosserie 

14 Strukturelement 

1 6 Dampfungsvorrichtung 



Patentanspruche 

1. Dampfungsvorrichtung (16), insbesondere zum 



Einbau in oder an HohlrSume insbesondere von 
Fahrzeugen, wobei die Dampfungsvorrichtung (16) 
ein Tragermaterial (4) und ein Abschottungsmate- 
rial (2) umfasst und wobei die Dampfungsvorrich- 
5 tung (16) zur Befestigung an einem Strukturele- 
ment (14), insbesondere eines Fahrzeugs, vorge- 
sehen ist, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Dampfungs- 
vorrichtung (16) ein Dampfungsmaterial (3) auf- 
10 weist, wobei das Dampfungsmaterial (3) zur Aus- 
bildung einer offenzelligen Zellstruktur vorgesehen 
ist oder wobei das Dampfungsmaterial (3) einen 
Absorptionskoeffizienten fur Schallwellen von gro- 
wer als etwa 0,5 aufweist. 

15 

2. Dampfungsvorrichtung (16) nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, dass das Abschottungs- 
material (2) und/oder das Dampfungsmaterial (3) 
expandierbar, insbesondere hitzeexpandierbar, ist. 

20 

3. Dampfungsvorrichtung (16) nach einem der vorher- 
gehenden Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Expansion 
des Abschottungsmaterials (2) und/oder des 
25 Dampfungsmaterials (3) derart vorgesehen ist, 
dass ein direkter Kontakt zwischen dem Damp- 
fungsmaterial (3) und einer Wandung (1 ) des Struk- 
turelements (14) vermiedenwird oderausgeschlos- 
sen ist. 

30 

4. Dampfungsvorrichtung (16) nach einem der vorher- 
gehenden Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, dass das Dampfungs- 
material (3) einen Absorptionskoeffizienten fur 
35 Schallwellen von mindestens 0,8 aufweist. 

5. Dampfungsvorrichtung (16) nach einem der vorher- 
gehenden Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, dass im Falle eines 
40 Kontakts zwischen der Wandung (1 ) des Struktur- 
elements (14) und dem Abschottungsmaterial (2) 
eine Korrosion der Wandung (1) vermieden wird 
oder zumindest gehemmt ist, insbesondere hin- 
sichtlich einer Randkorrosion und/oder einer Unter- 
45 korrosion. 

6. Dampfungsvorrichtung (16) nach einem der vorher- 
gehenden Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, dass das Abschot- 
50 tungsmaterial (2) zur Ausbildung einer geschlos- 
senzelligen Zellstruktur vorgesehen ist. 

7. Dampfungsvorrichtung (16) nach einem der vorher- 
gehenden Anspruche, 

55 dadurch gekennzeichnet, dass das Abschot- 
tungsmaterial (2) eine Wasseraufnahme aufweist, 
die geringer ist als etwa 10%, bevorzugt geringer 
als etwa 5%, besonders bevorzugt geringer als et- 
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wa 4% und ganz besonders bevorzugt geringer als 
etwa 3%. 

8. DSmpfungsvorrichtung (16) nach einem der vorher- 
gehenden AnsprQche, 5 
dadurch gekennzeichnet, dass die Dampfungs- 
vorrichtung (16) an dem Strukturelement (14) befe- 
stigbar ist, insbesondere in oder an der Wandung 

(1) des Strukturelements (14) und insbesondere 
mittels eines am TrSgermaterial (4) angeordneten io 
Rastelements. 

9. Verfahren zur Abschottung und/oder Schaildamp- 
fung, insbesondere in oder an HohlrSumen insbe- 
sondere von Fahrzeugen, wobei in einem ersten *5 
Schhtt eine ein TrSgermaterial (4), ein Abschot- 
tungsmaterial (2) und ein DSmpfungsmaterial (3) 
aufweisende Dampfungsvorrichtung (16), insbe- 
sondere gemaft einem der vorhergehenden An- 
sprQche, an einem Strukturelement (14), insbeson- 20 
dere eines Fahrzeugs, befestigt oder angeordnet 
wird, wobei in einem zweiten Schritt das Abschot- 
tungsmaterial (2) und das DSmpfungsmaterial (3) 
expandiert wird, insbesondere warmeexpandiert 
wird, dadurch gekennzeichnet, dass das Damp- 25 
fungsmaterial (3) nach der Expansion eine offenzel- 
lige Zellstruktur aufweist oder dass das Damp- 
fungsmaterial (3) einen Absorptionskoeffizienten 

fur Schallwellen von grGfier etwa 0,5 aufweist. 

30 

10. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass wahrend des zweiten Schritts die 
hauptsachliche Expansion des Abschottungsmate- 
rials (2) einerseits und des DSmpfungsmaterials (3) 
andererseits unterschiedlich verlauft, insbesondere 35 
zu unterschiedlichen Zeiten und/oder bei unter- 
schiedlichen Temperaturen. 
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Fig. 1 
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Fig. 2 
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